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Fleissner GmbH & Co. 

Maschinenfabrlk 

14. November 2002 

Vorrichtung zum durchstrdmenden oder beaufschlagenden Behandeln von bahn- 
fdrmiger Ware 

Es ist eine Trommelmantelkonstruktion nach der DE-A-100 01 535 bekannt, bei der zur 
Bildung des Trommelmantels zwischen den Boden der Trommel Blechstreifen ungebo- 
gen sich von Boden zu Boden gerade erstrecken, deren Breitenausdehnung sich im 
wesentlichen in radialer Richtung erstrecken, und zwischen den Blechstreifen gleich- 
maliig uber die Lange der Trommel verteilt an den Blechstreifen gehaitene Blechringe 
angeordnet sind, wobei Blechstreifen und Blechringe ineinander schiebbar sind und 
dazu sowohl die Blechstreifen als auch die Blechringe mit radial gerichteten Einschub- 
schlitzen versehen sind. 

Die vorbekannte Mantelkonstruktion einer durchlassigen Trommel ist vorzugsweise 
zum hydrodynamischen Vernadeln von Vliesen und dgl. vorgesehen. Dabei schielien 
harte Wasserstrahlen nur entlang einer Trommelmantellinie gegen die Trommel, je- 
denfalls tritt eine Flachenbelastung uber den Umfang der Trommel nicht auf. Deshalb 
stort es weniger, dass diese Mantelstruktur labil ist. Wenn dagegen eine Mantelstruktur 
zum Warmebehandeln von Textilgut dienen soil, wobei zum durchstrflmenden Behan- 
deln das Textilgut, Vlies, Tissue Oder Papier uber eine groRere Mantelflache auf der 
Trommel aufliegt und unter Flachendruck mit einem gasformigen in der Vorrichtung 
umgewalzten Behandlungsmittel beaufschlagt wird, ist diese labile Konstruktion nicht 
mehr geeignet. 

In diesem Zusammenhang ist dagegen auf die EP-A-0 315 961 zu verweisen, nach der 
zwischen den langs sich erstreckenden Blechstreifen einstuckige Verbindungs- 
elemente angeordnet sind, die dem Sollabstand der unmittelbar benachbarten Blech- 
streifen entsprechend breit ausgebildet und beidseitig mit dem angrenzenden Blech- 
streifen mittels einer Schraube fest verbunden sind. Diese Mantelstruktur hat mit Vor- 
teil auch eine maximal offene Mantelflache, sie ist auch solide und dauerhaft stabil, 
jedoch auch teuer in der Herstellung. Dies gilt auch fur die Vorrichtung nach der EP-A- 
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0 678 613, bei der neben der offenen Mantelstruktur zusStztich eine gelochte Sieb- 
trommel radial einwarts unter der genannten offenen Mantelkonstruktion angeordnet 
ist, dort aber wegen des erzeugten Luftwiderstandes zur Erzielung einer gleichmaBi- 
gen Durchstrflmen der Warenbahn uber die Arbeitsbreite dient. 

Eine einfachere und damit preiswertere Mantelstruktur offenbart die EP-A-0 753 619, 
nach der zwischen dem Siebbelag und dem Trommelmantel als Unterzug zur Erhohung 
des Abstandes zwischen einer Siebtrommel und dem Siebbelag allein parallel uber die 
ganze LSnge der Trommel von Boden zu Boden sich gerade erstreckende, U-formig 
aufgebogene Blechstreifen mit Abstand voneinander angeordnet sind, deren jeweiliger 
Boden mit dem Blechtrommelmantel verschraubt ist. Diese Mantelkonstruktion ge- 
wahrleistet eine hohe LuftdurchlSssigkeit fur das Textilgut und erzeugt auch einen aus- 

• reichenden Staudruck auBerhalb der Trommel aufgrund der gelochten Siebtrommel, es 
ist aber die erforderliche Beulsteifigkeit der Siebtrommel bei hohen Luftdruckbelastun- 
gen der Trommel nicht gewahrleistet. Der eigentlich nur normal gelochte Trommel- 
mantel ist im Bereich des Wechsels zwischen dem Bereich, in dem die Warenbahn auf 
der Trommel aufliegt und aufgrund des Luftdrucks durchluftet wird, und dem Bereich, 
wo die Innenabdeckung den Trommelmantel gegen den Luftdruck innen abdeckt, einer 
hohen Belastungsschwankung unterworfen, die eine Verformung der Trommel bewirkt, 
die die Trommel unrund werden lasst. 

Es liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Trommelmantelkonstruktion zu fin- 
den, die sowohl eine hohe Luftdurchlassigkeit fur das auf dem Siebgewebe auflie- 

• gende Textilgut gewahrleistet als auch eine hohe Steifigkeit der Mantelstruktur garan- 
tiert, ohne dass sie so aufwendig gebaut werden muss, wie es der Stand der Technik 
nach den beiden oben zunachst genannten EP-Dokumenten offenbart. 

Ausgehend von einer Trommelmantelkonstruktion anfangs genannter Art wird die L6- 
sung der Aufgabe darin gesehen, dass die freien Flanken der Einschubschlitze der 
Blechstreifen und auch der Blechringe durch zumindest jeweils eine zusatzliche Ver- 
bindungslasche miteinander fest verbunden sind. Urn dies zu bewirken sind in Hohe 
der vorgesehenen Verbindungslaschen sowohl in dem Blechring als auch senkrecht 
dazu in dem Blechstreifen angepasste Offnungen eingebracht, durch die die Verbin- 
dungslasche schiebbar und dann mit den Flanken der Schlitze durch Schrauben oder 
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Nieten mechanisch verbindbar ist. Es reicht durchaus jeweils eine Verbindungslasche, 
besser ist es jedoch die Wandung des Biechstreifens Oder Blechrings in Hohe der Eln- 
schubschlitze beidseitig mit einer sotchen Lasche zu bedecken, die Offnungen also 
entsprechend zu dimensionieren, und dann die jeweils drei Bleche miteinander zu ver- 
schrauben. Die Klemmwirkung der Flansche ist durch die Schrauben od. dgl. erzeugt, 
doch die genaue Parallel-Justierung des Abstandes der jeweiligen Schlitzflanken kann 
bewirkt werden, wenn die eingebrachten Schrauben mit einem Excenter versehen sind 
und dann durch Orehen des Schraubenkopfes der noch nicht fest angezogenen 
Schraube der Excenter in der in den Blechstreifen oder Blechringen eingebrachten 
kreisrunden Offnung im Sinne eines Ausrichtens der Flansche wirksam wird. 

Die von Boden zu Boden sich gerade erstreckenden Blechstreifen sollten an ihrer ra- 

• dial aulien angeordneten Kante ohne Schlitze versehen sein, denn jedenfalls auf 
dieser Kante liegt das Siebgewebe auf und ist damit uber die ganze LSnge der Trom- 
mel ununterbrochen unterstutzt. Dagegen mussen dann die Blechringe auf ihrer radi- 
alen AuSenkante mit den passenden Einschubsschlitzen versehen sein. Die radiale 
Hohe der Blechstreifen und -ringe kann gleich sein, es ist aber besser, die Blechringe 
urn eine geringes Mali kleiner herzustellen, damit das Siebgewebe nur auf den AuSen- 
kanten der Blechstreifen aufliegt. Dementsprechend sind die Schlitztiefen in die Strei- 
fen und Ringen einzubringen. Die Lange der Schlitze sollte auch derart sein, das die 
Blechstreifen moglichst unvermindert in ihrer Steifigkeit verbleiben, also die Schlitze 
an ihrer Unterkante nur gering in der LSnge dimensioniert werden, wShrend dann die 
entsprechenden Schlitze der Blechringe langer sein mussen. Die daraus folgende Min- 

• derung der Stabilitat der Ringe ist ohne Bedeutung, da diese Ringe nur fQr die Rund- 
steifigkeit der Trommel dienlich sind, wahrend die Streifen zusStzlich die unter Luft- 
druck stehende Warenbahn tragen mussen. 

Die AuSenkanten der Blechstreifen tragen also das Siebgewebe, auf dem das zu be- 
handelnde Textilgut od. dgl. aufliegt. Es ist zweckmaBig, die beiden Langskanten der 
Aufienkante der Blechstreifen zumindest zu entgraten, besser zu runden, urn eine un- 
notige zerstorende Reibung zwischen dem Siebgewebe und der Abstutzung zu ver- 
meiden. Diese rundende Bearbeitung der Langskanten ist aber sehr aufwendig, wes- 
wegen die Erfindung weiterhin vorschlagt, die Blechstreifen der Trommel aus einem 
gebogenen Blech herzustellen, deren Biegekante die AuSenkante des Biechstreifens 
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bildet. Die beiden Flansche des gebogenen Bleches sollten fest aneinander Hegen, 
womit auch die Steifigkeit, die Stabilitat der Trommel insgesamt erhoht ist. 

Der aus der verschraubten Blechstreifenkonstruktion bestehende Mantel der Sieb- 
trommel ist in seiner ganzen FlSche in sich biegestabil. Es kann aber aus Grunden der 
gleichmSBigen Verteilung der zuzufuhrenden Luft notwendig sein, auf der Aulienseite 
der Trommel einen Staudruck zu erzeugen. Dieser wird selbstverstandlich bereits 
durch die vorgeordnete Siebdeck erzeugt, besser ist es jedoch, wie bei der EP-A-0 678 
613 radial unterhalb der Blechstreifenstruktur erne gelochte Siebtrommel anzuordnen, 
auf der sich dann die Blechstreifenstruktur abstutzt. Diese sollte aber mit der Sieb- 
trommel ebenfalls verschraubt sein, wozu einzelne rechtwinklige Metallbugel vorteilhaft 
sind. 

Eine Vorrichtung der erfindungsgemSBen Art ist in der Zeichnung beispielhaft darge- 
stellt. Anhand dieser Beispiele sollen noch weitere vorteilhafte und erfinderische De- 
tails der Trommelkonstruktion erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 im Querschnitt eine ubliche Siebtrommelkonstruktion mit der langs geschnitte- 
nen Siebtrommel, 

Fig. 2 in einer AusschnittvergroRerung der Trommelmantel mit den Blechstreifen im 
Querschnitt, 

Fig. 3 die Gesamttrommel im Querschnitt mit der Druckverteilung aufgrund des sich 
einstellenden Luftdruckes und der sich daraus ergebenden Biegebean- 
spruchung des Trommelmantels, 

Fig. 4 bis 8 die Blechstreifenstruktur des Trommelmantels in Einzelteilen und 
perspektivisch, 

Fig. 9 ein Blechstreifen in der Ansicht mit den senkrecht dazu verlaufenden 

Blechringen im Querschnitt, 
Fig. 10 die Blechstreifenstruktur nach Fig. 9 in der Draufsicht, 

Fig. 1 1 der Trommelmantel ahnlich Fig. 2 mit einer anderen Ausfuhrungsform der 
Blechstreifen und 

Fig. 12 die Blechstreifenstruktur ahnlich Fig. 10 mit der mechanischen Befestigung 
des Blechstreifenmantels an der Siebtrommel. 




Eine Siebtrommelvorrichtung zum Warmebehandeln besteht grundsatzlich aus einem 
etwa rechteckigen Gehause 1, das durch eine Zwischenwand 2 in einen Behandlungs- 
ratim 3 und einen Ventilatorraum 4 unterteilt ist. Im Behandlungsraum 3 ist die luft- 
durchlassige Trommel 5 und konzentrisch zu dieser im Ventilatorraum 4 ein Ventilator 
6 drehbar gelagert. Selbstverstindlich kann der Ventilatorraum auch in einem von dem 
Trommelgehause 1 abgetrennten, hier nicht dargestellten, gesonderten Ventilatorge- 
hause angeordnet sein. Jedenfalls setzt der Ventilator das Innere der Trommel 5 unter 
Saugzug und gibt die erhitzte Luft Qber ein Siebdecke 7, die als Staudeck dient, 
gleichmaftig verteilt iiber die Trommellange in den Behandlungsraum 3. 

Die neue Trommelkonstruktion ist auch an einer Nassbehandlungsvorrichtung, die 
auch nur zum Absaugen von Flussigkeit dienen kann, Gegenstand des Patentes. Die 
Gesamtkonstruktion ist dann entsprechend anzupassen. 

Gemaft der Fig. 1 sind ober- und unterhalb des Ventilators 6 jeweils Heizaggregate 8 
angeordnet, die aus mit Heizmedium durchflossenen Rohren bestehen. Die Trommel 
ist in dem nicht vom Textilgut 9 bedeckten Bereich innen von einer hier unten ange- 
ordneten Innenabdeckung 10 gegen den Saugzug abgedeckt. Dertragende Mantel der 
Trommel 5 ist durch die weiter unten beschriebene Blechstreifenstruktur 1 1 gebildet. 
Diese ist auGen von einem feinmaschigen Sieb 12 umschlungen, das an den Stirnsei- 
ten der Trommel, an den beiden Boden 13, 14 gespannt gehalten ist. 

Auf dem Siebgewebe 12, auf dem Mantel der Trommel 5 liegt das zu behandelnde 

• Textilgut 9 unter einer von der beschleunigten Luft erzeugten Druckbelastung auf. Die 
rund urn die Trommel wirkende Druckbelastung 15 ist in der Fig. 3 schematisch darge- 
stellt. Da das Textilgut 9 aber den Umfang der Trommel 5 nur teilweise bedeckt, ist in 
dem Bereich 10, in dem die Trommel 5 nicht vom Textilgut bedeckt ist, von innen ab- 
gedeckt, folglich wirkt dort auf dem Mantel kein wirksamer Luftdruck, wie es in Fig. 3 
dargestellt ist. Dieser wegen der Drehung der Trommel entstehende laufende Last- 
wechsel inspesondere zu Beginn 16 der Innenabdeckung und an deren Ende 17 be- 
wirkt zumindest auf Dauer eine Veranderung der Rundlaufgenauigkeit des Trommel- 
mantels. Dies hat zur Folge, dass das Textilgut Oder das Tissue Oder Papier nicht 
mehr gleichma&ig oder vollflachig auf dem Trommelmantel aufliegt. Es bilden sich in 
der Ware Fasten, die Trommel wird auf die Dauer unbrauchbar. 
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Urn die Biegesteifigkeit der Trommel zu erhahen, ist eine Blechstreifenstruktur ent- 
wickelt worden, deren Prinzip aus den Fig. 4-8 hervorgeht. Die Trommel 5 nach Fig. 4 
hat einen kleinen Durchmesser im Verhaltnis zu seiner Lange. Das ist anders, wenn es 
eine Konstruktion zur Warmebehandlung einer Warenbahn geht. Die Trommel 5 be- 
steht aus einer in sich steifen Blechstreifenkonstruktion, die aus den Blechringen 18 
nach Fig. 5 und den uber die ganze Lange der Trommel sich erstreckenden Blech- 
streifen 19 nach Fig. 6 besteht. Die Starke der Bleche fur die Blechringe und Blech- 
streifen kann 4 Oder auch 5 mm und deren Abstand 40 mm Oder mehr sein. Die Dimen- 
sionen richten sich nach der gewQnschten und notwendigen Stabilitat der Walze. 

Die Blechstreifen 19 sind gemaB Fig. 7 auf der gleichen radialen Hohe wie die Blech- 

• ringe 18 angeordnet, die Auftenkanten 20 und 21 bilden also die au&ere Umfangs- 
flache der Trommel und tragen das Siebgewebe 12, das links in Fig. 4 in der Drauf- 
sicht dargestellt ist. Im kreisformigen Ausschnitt 23 der Fig. 4 ist vergr6Bert die Man- 
telkonstruktion mit den sich rechtwinklig kreuzenden Blechstreifen 19 und Blechringen 
18 und in dem Ausschnitt 24 ist die Draufsicht auf die Trommel 5 ohne das Siebge- 
webe 12 dargestellt. Noch vorteilhafter fur die markierungsfreie Behandlung von Wa- 
renbahnen ist es, wenn die Blechstreifen 19 mit ihrer AuBenkante 20 gegenQber den 
Blechringen 18 radial vorstehen. Dies ist in der Fig. 8 dargestellt. 

Die Blechringe 18 weisen radial au&en einzelne mit gleichbleibendem Abstand vonein- 
ander angeordnete Einschubschlitze 25 auf, die exakt radial ausgerichtet sind. Die 

• Breite der Einschubschlitze entspricht dem Querschnitt der Blechstreifen 19, derart 
dass die Blechstreifen in die -ringe einbringbar und damit fest in den Blechringen 
gehalten sind. 

Die Blechstreifen 19 nach Fig. 6 weisen radial innen dementsprechende Einschub- 
schlitze 26 mit gleichbleibendem Abstand auf, die genau rechtwinklig zur Kante 20 der 
Blechstreifen 19 eingebracht sind. Auch die Breite dieser Einschubschlitze 26 ent- 
spricht dem Querschnitt der Blechringe 18, derart dass die Blechstreifen 19 gemaU 
Fig. 7 bis zur Aufcenkante 21 der Blechringe 18 einbringbar und damit fest in den 
Blechringen 18 gehalten sind. Die radiale Tiefe der Einschubschlitze 25 und 26 ist 
etwa bis zur Halfte der radialen Hohe der Streifen 19 und Ringe 18, so dass sowohl 
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die Au&en- als auch die Innenfiache der Trommelkonstruktion von beiden sich kreu- 
zenden Blechen gebildet ist. Die Innenfiache der Trommel kann aber auch nur von den 
Ringen 18 gebildet sein, wahrend die Aufienfiache mit Vorteil auch nur von den Blech- 
streifen 19 gebildet sein kann. 

Aus der Fig. 7 ist ersichtlich wie die Blechringe 18 und -streifen 19 im Montagezustand 
ineinander greifen. Je nach Passgenauigkeit der Schlitze 25, 26 und der Dicke der 
Bleche kann die Konstruktion allein aufgrund der Reibung der Bleche gegeneinander 
ausreichend stabil sein. Dies hSngt aber von dem Verwendungszweck der Trommel ab. 
Es ist hier vorgesehen, die Bleche an den Schlitzlangskanten miteinander zu ver- 
schrauben wie es bezuglich der Figuren 2 und 9-12 beschrieben ist. 

m mD\e Darstellung in der Fig. 8 entspricht der nach Fig. 2, nur mit dem Unterschied, dass 
die Blechstreifenstruktur 1 1 nach Fig. 2 eine in sich stabile, selbsttragende Konstruk- 
tion ist. Dazu sind jeweils die Blechstreifen 19 im Bereich ihrer unten angeordneten 
Schlitze 26, dazu sind die Flanken 26\ 26" der Schlitze 26 durch das Material der 
Blechringe 18 hindurch mechanisch verbunden. Das konnte man naturlich auch mittels 
Schweiftnahten machen, jedoch wurden diese wegen der beim SchweiSen entstehen- 
den Hitze das Gefuge des Materials der Streifen verSndern, die Trommeln wurden sich 
verziehen. Hier sind dagegen Verbindungslaschen 27, 31 vorgesehen, die im Bereich 
der jeweiligen Schlitze 25, 26 die Flanken 25', 25 M und 26\ 26 M der Schlitze wieder 
miteinander verbinden. Da dazu die jeweilige Wandung des benachbarten Streifens im 
Wege ist, muss in diese Wandung eine Offnung 28, 29 geschnitten sein, durch die die 

• Verbindungslaschen 27, 31 schiebbar sind. Die Offnungen 29 in den Blechringen 18 
sind aus Fig. 2 und die Offnungen 28 in den Blechstreifen 19 aus der Fig. 9 zu ent- 
nehmen. Sie sind immer so eingebracht, dass die mechanische Laschenverbindung an 
den auSeren Enden der Schlitze 25, 26 erfolgen kann. Insofern sind gemaS Fig. 2 die 
radial inneren Schlitze 26 der Blechstreifen 19 durch Laschen 27 mit Schrauben 30 
verankert. Dggegen sind gemali Fig. 9 die langeren radial aulieren Schlitze 25 der 
Blechringe 18 durch Laschen 31 mit Schrauben 32 verankert. Die Laschen 27 werden 
durch die Offnungen 29 in den Blechringen 18 geschoben, wahrend die Laschen 31 
durch Offnungen 28 in den Blechstreifen 19 geschoben werden. ZweckmaSigerweise 
sind auf beiden Seiten des jeweiligen Streifens Oder Ringes solche Verbindungs- 
laschen eingebracht, urn die Stabilitat der Streifenstruktur 11 zu erhOhen. Die Schrau- 
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ben 30, 32 kCnnen auch durch Nieten 33 ersetzt werden. Urn eine genaue Parallel- 
Justierung der Schlitzflansche 25', 25"; 26*, 26 M zu ermdglichen, ist gemaS der Aus- 
schnittvergrofcerung der Fig. 10 der Bolzen der Schraube 32 mit einem Excenter 32' 
versehen, so dass bei noch nicht fest angezogner Schraube 32 beim Drehen des 
Schraubenkopfes der Schraube 32 mittels des Excenters 32' die Flansche 25\ 25" 
gegeneinander gezogen und parallel ausgerlchtet werden konnen. Dies gilt insbeson- 
dere fur die ISngern Schlitze 25 in den Blechringen 18. 

Die Fig. 11 entspricht der Darstellung in Fig. 2. Die Verbindung der Blechstreifen mit 
den Blechringen ist dort fortgelassen. In der Konstruktion nach Fig. 11 und 12 ist ne- 
ben der Blechstreifenstruktur 11 eine weitere gelochte Siebtrommel 34 vorgesehen, 
die radial einwSrts der Blechstreifenstruktur 1 1 unmittelbar an den unteren Kanten der 
Blechstreifen 19 anliegt. Diese sollte ebenfalls mit der Blechstreifenstruktur 11 mecha- 
nisch verbunden sein, und zwar mittels Schrauben 35, 36, die durch Winkeleisen 37 
und dann durch Steg und Trommel Oder Ring und Trommel greifen. Die Winkeleisen 37 
sind ebenfalls zur Luftdurchstromung gelocht, wie es aus Fig. 11, Bezugszeichen 38 
hervorgeht. 

Die Fig. 11 offenbart noch eine unterschiedliche Konstruktion der Blechsteifen. Diese 
sind aus einem gebogenen Blech gebildet, und zwar derart dass die beiden Flansche 
39, 40 urn 180° gegeneinander gebogen fest aneinander liegen, und zusammen den 
radial auBen aufgrund der Biegung abgerundeten Blechstreifen 41 bilden. Dies hat den 
Vorteil der groBeren Stabilitat des aus ggf. einem dunneren Blech gefertigten Blech- 
streifens 41, aber er weist auch eine runde obere AuBenkante 20' fur die verschleiS- 
freiere Auflage des Siebgewebes 12 auf. 
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Fleissner GmbH & Co. 

Maschinenfabrik 

14. November 2002 



Patentanspruche: 

1. Vorrichtung zum durchstramenden Oder beaufschlagenden Behandeln von Textil- 
gut, Vlies, Tissue oder Papier mit einem gasformigen oder flussigen in der Vor- 
richtung ggf. auch umgewalzten Behandlungsmittel mit einer unter Saugzug ste- 
henden, stirnseitig Boden aufweisenden, durchlassigen Trommel, die dem Gut als 
Transport- und Unterstutzungselement dient und welche an ihrem Umfang dazu 
mit einem siebformigen Belag bedeckt ist, wobei zur Bildung des Trommelmantels 
zwischen den Boden der Trommel Blechstreifen ungebogen sich von Boden zu 
Boden gerade erstrecken, deren Breitenausdehnung sich im wesentlichen in radi- 
aler Richtung erstrecken, und zwischen den Blechstreifen gleichmafcig Qber die 
Lange der Trommel verteilt an den Blechstreifen gehaltene Blechringe angeord- 
net sind, wobei Blechstreifen und Blechringe ineinander schiebbar sind und dazu 
sowohl die Blechstreifen als auch die Blechringe mit radial gerichteten Einschub- 
schlitzen versehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die freien Flanken (25', 
25"; 26', 26") der Einschubschlitze (25, 26) der Blechstreifen (19, 41) und auch 
der Blechring. (18) durch zumindest jeweils eine zusatzliche Verbindungslasche 
(27, 31) fest miteinander verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbindung der 
Flansche (26', 26") der Schlitze (26) des Blechstreifens (19, 41) der zugeordnete 
Blechring (18) mit einer Offnung (29) versehen ist, durch den zumindest eine 
Verbindungslasche (27) schiebbar ist zur mechanischen Verbindung der benach- 
barten Blechstreifenflansche (26', 26"). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass zur Verbindung der 
Flansche (25', 25") der Schlitze (25) des Blechringes (18) der zugeordnete 
Blechstreifen (19, 41) mit einer Offnung (28) versehen ist, durch den zumindest 




eine Verbindungslasche (31) schiebbar ist zur mechanischen Verbindung der be- 
nachbarten Blechringflansche (25' , 25") . 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass auf beiden Sei- 
ten des Blechringes (18) Oder des Blechstreifens (19, 41) in H6he der jeweiligen 
Schlitze (25, 26) jeweils eine Verbindungslasche (27, 31) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
jeweilige Verbindungslasche (27, 31) mit Schrauben (30, 32) und/oder Nieten (33) 
an den zugeordneten Flanschen befestigt ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schraube (32) 
mit einem Excenter (32') versehen ist, mit dem die Verbindungslasche (31) ge- 
genuber den zu verbindenden Flaschen (25', 25 M ) verspannbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Blechringe (18) auf ihrer Audenseite (radial auSen) mit den Einschubschlitzen 
(25) versehen und an ihrer radialen Aulienseite mit den Verbindungslaschen (31) 
versehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstreifen 
(19, 41) an ihrer AuBenseite ungeschlitzt sich von Boden zu Boden erstrecken, 
die Einschubschlitze (26) radial innen vorgesehen und an ihrer radialen Innen- 
seite mit den Verbindungslaschen (27) versehen sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einschubschlitze (25, 26) einen gleichbleibenden Abstand voneinander aufwei- . 
sen. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Breite £er Einschubschlitze (25, 26) nur ein spielfreies Ineinanderschieben der 
Blechstreifen (19, 41) in die Blechringe (18) ermfiglicht. 




11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1-10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Blechstreifen (19, 41) eine grSBere radiale H6he als die Blechringe (18) aufwei- 
sen und gegenQber den Blechringen (18) radial auBen vorstehen, womit der 
siebformige Belag (12) nur auf den sich ungeschiitzt von Boden zu Boden er- 
streckenden Blechstreifen (19, 41) abgestutzt ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
radiale Tiefe der Einschubschlitze (25, 26) in den Blechstreifen (19, 41) und 
Blechringen (18) unterschiedlich lang ist, und zwar in den Blechstreifen (19, 41) 
gering und in den Blechringen (18) starker. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Blechstreifen (19, 41) und -ringe (18) in der Blechtrommel (11) sich rechtwinklig 
kreuzen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1-13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
radial inneren Kanten der Blechstreifen (19, 41) und -ringe (18) auf gleicher Hohe 
enden. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Blechstreifen aus einem gebogenen Blech gebildet sind, deren Bie- 
gekante radial auBen in der Trommelkonstruktion angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Blechstreifen 
(41) aus einem derart gebogenen Blech gebildet sind, dass die beiden Flansche 
(39, 40) urn 180° gegeneinander gebogen fest aneinander liegen, und die beiden 
Flansche (39, 40) zusammen den radial auBen (20*) aufgrund der Biegung abge- 
rundeten Blechstreifen (41) bilden. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprache, dadurch gekennzeich- 
net, dass radial einwarts unmittelbar unterhalb der Innenkanten der Blech- 
streifenstruktur (11) eine mit Durchbruchen versehene zusatzliche Blechtrommel 
wie gelochte Siebtrommel (34) parallel uber die ganze Lange der Trommel (5) 
angeordnet ist, so dass nunmehr der Mantel der Trommel (5) aus einer radial 
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aufien angeordneten streifenfdrmigen, gegenseitig verschraubten Blechstreifen- 
struktur (11) mit Siebgewebe (12) und innen mit einer zusatzlichen Blechtrommel 
(34) besteht. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die karofdrmige 
Blechstreifenstruktur (11) mit der Blechtrommel (34) uber deren Flache ver- 
schraubt ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der eine von zwei 
Flanschen von rechtwinkligen Metallbugeln (37) entweder mit einem Blechstreifen 
(19, 41) Oder einem Blechring (18) und der andere Flansch mit der Blechtrommel 
(34) verschraubt ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der mit der Blech- 
trommel (34) verschraubte Flansch der Metallbugel (37) entsprechend der 
Lochung der Siebtrommel (34) mit fluchtenden Bohrungen (38) versehen ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 Oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schraubenkopf (35) der an der Blechtrommel (34) angreifenden und mit dem 
Wink^l (37) verbundenen Schraube im Blech der Siebtrommel (34) versenkt ist 
Fig. 11). 
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Zusammenfassung : 



Vorrichtung zum durchstrdmenden Oder beaufschlagenden Behandeln von bahn- 
formiger Ware 

Es sind Trommelmandelkonstruktionen allein aus Lochblech, dann zur Erhohung des 

•Abstandes zum umgebenden Siebgewebe aus Lochblech mit Unterzug z. B. aus Blech- 
Iringen, dann aus wabenformig miteinander verschweiBten Blechstreifen oder auch aus 
Schraubkonstruktionen ohne SchweiBnahte bekannt. Die einfachste L6sung ist die 
Konstruktion mit einer normalen Siebtrommel mit auBen aufgeschraubten U-formig 
aufgebogenen Stegen, auf deren AuBenkanten das Siebgewebe aufliegt. Diese Trom- 
mel hat aber nur geringe Beulsteifigkeit, die insbesondere beim Trocken von Tissue 
oder Papier erforderlich ist. Die neue Trommelmantelkonstruktion besteht deshalb aus 
einer sich kreuzenden Blechstreifenstruktur, deren Ringe und Streifen mit zugeordne- 
ten Einschubschlitzen versehen sind. Die damit auf gleicher radialen Hohe ineinander 
verschobenen Ringe und Streifen sind miteinander verschraubt, indem die freien Flan- 
ken der Einschubschlitze der Blechstreifen und auch der Blechring durch zumindest 
jeweils eine zusatzliche Verbindungslasche mit diesen Schrauben fest miteinander 



Fig. 2 
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